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 Perkembangan pembangunan sektor industri terus menerus meningkat saat ini, hal ini disebabkan oleh 
berbagai kemajuan yang telah dicapai oleh umat manusia di segala bidang, khususnya pada industri tekstil. 
Namun dengan seiringnya perkembangan tersebut muncul juga secara bersamaan masalah-masalah yang terkait 
dengan industri tekstil yakni kecacatan-kecacatan pada produk. Diantaranya kecacatan tersebut seperti 
Somemura (warna belang), slip, iretsuki, dan lainnya.Didalam pelaksanaan produksi tentu banyak sekali 
masalah dan hambatan yang dialami, karena dalam proses produksi sering dijumpai adanya produk yang tidak 
sesuai dengan spesifikasi baik dari segi produktivitas, mutu, biaya, harga dan sebagainya. Tentu saja hal tersebut 
harus segera diatasi agar tidak menimbulkan kerugian yang besar bagi perusahaan. Dalam permasalahan ini 
terdapat faktor-faktor yang mempengaruhinya yang dapat dikelompokkan kedalam empat faktor utama yaitu : 
manusia, mesin, material serta lingkungan.Dengan demikian dibutuhkan metode-metode untuk memecahkan 
masalah tersebut. Diantaranya menggunakan metode seven tools yang terdiri dari Fishbone, Diagram Pareto dan 
brainstorming. Sehingga didapat sebuah solusi untuk meminimalisasi masalah-masalah yang timbul pada dunia 
industri tekstil. 
Kata Kunci: Kecacatan Produk, Diagram Pareto, Fishbone, Brainstorming 
 
Abstract 
The development of industrial sector development is increasing continuously nowadays, it is caused by the 
various progress which has been reached by mankind in all fields, especially in textile industry. However, as the 
development progresses simultaneously, problems related to the textile industry are defects in the product. 
Among these defects such as Somemura (striped color), slip, iretsuki, and others. In the implementation of 
production certainly a lot of problems and obstacles are experienced, because in the production process is often 
encountered the existence of products that do not fit the specifications both in terms of productivity, quality, 
cost, price and so forth. Of course it must be addressed so as not to cause great harm to the company. In this 
problem there are factors that influence it can be grouped into four main factors that is: human, machine, 
material and environment. Thus needed methods to solve the problem. Among them using the seven tools 
method consisting of Fishbone, Pareto Diagram and brainstorming. So that obtained a solution to minimize 
problems arising in the world of textile industry. 
Keyword: Product Disability, Pareto Diagram, Fishbone, Brainstorming 
PENDAHULUAN 
 Perkembangan pembangunan sektor industri terus menerus meningkat saat ini, hal ini disebabkan oleh 
berbagai kemajuan yang telah dicapai oleh umat manusia di segala bidang, khususnya di bidang teknologi dan 
ilmu pengetahuan. Untuk menghadapi perkembangan sektor industri tersebut pihak pengusaha harus 
melaksanakan berbagai upaya untuk melayani konsumen secara optimal, hal ini dapat terlaksana bila produk 
yang dihasilkan dapat memenuhi selera dan kepuasan konsumen, yang artinya mutu produknya cukup memadai. 
Oleh sebab itu perusahaan disamping meningkatkan hasil produksinya juga selalu berusaha agar hasil 
produksinya bisa mencapai dan memenuhi tingkat standar mutu yang tinggi. Berdasarkan uraian diatas dapat 
disimpulkan betapa pentingnya melakukan pengendalian mutu pada setiap proses produksi dari produk yang 
dihasilkannya yang merupakan alat evaluasi manajemen untuk menghindari terjadinya penyimpangan-
penyimpangan yang dapat merugikan. Salah satu perusahaan besar yang melakukan pengendalian mutu tersebut 
adalah PT. X yang merupakan perusahaan besar yang memproduksi berbagai jenis bahan untuk memenuhi 
keperluan pasar dalam negeri maupun luar negeri. PT. X didirikan pada tanggal 1 Juli 1971 dengan ijin usaha 
tetap No. 89/DJA/III/1983, yang pertama kali berproduksi pada tanggal 14 Desember 1971 dengan berdasarkan 
surat Kepres tepatnya pada tanggal 28 Januari 1971 dan surat Keputusan Menteri Perindustrian tanggal 7 Maret 
1971.PT. X yang bergerak di bidang tekstil sangat memperhatikan kualitas produknya. Bagian pengendalian 
mutu bertugas untuk mengawasi kualitas dari produk dan berwenang untuk memberi ijin pemasaran suatu 
produk, karena tujuan dari produksi adalah membuat batch-batch dengan kualitas yang ditentukan dan pada 
waktu yang ditentukan pula. Batch adalah sejumlah produk tekstil yang diproduksi selama satu siklus 
pembuatan yang seragam dalam kualitasnya. Pada saat ini jenis-jenis tekstil yang diproduksi oleh PT. X salah 
satunya adalah Tekstil T/R.Adapun jenis kecacatan yang terjadi pada tekstil jenis T/R adalah somemura, colour, 






Pengumpulan Data Sekunder 
Data sekunder merupakan data-data yang telah disediakan oleh perusahaan untuk menunjang jalannya penelitian 
yaitu: 
1. Sejarah Perusahaan  
2. Lokasi dan Tata Letak Pabrik  
3. Struktur Organisasi  
4. Pengendalian Mutu 
Pengumpulan Data Primer (Pengumpulan Data Produk Cacat untuk Jenis cacat yang dipilih) 
Pengumpulan data produk cacat untuk jenis cacat yang sudah dipilih ini dimaksudkan untuk menyusun peta 
kendali proses dari cacat tersebut. 
Tahap Pengolahan Data 
Setelah data jenis cacat terkumpul maka akan dilakukan pengolahan dengan menggunakan diagram pareto guna 
mendapatkan jenis cacat yang paling dominan terjadi untuk dapat dijadikan acuan dalam membahas pemecahan 
masalah pengendalian mutu. 
Pembuatan Peta Kendali 
Dengan asumsi proporsi cacat berdistribusi normal maka akan dilakukan pembuatan peta kendali untuk 
menentukan nilai batas atas, batas bawah serta nilai rata-rata untuk mengendalikan proses tersebut. 
Sampling Untuk Pengendalian Proses 
Setelah batas-batas peta pengendalian dibuat maka analisa dilanjutkan dengan menggunakan sampel data 
berikutnya, sehingga data yang berada pada out of control dapat direvisi menjadi in control. 
 
Analisa Sebab-Akibat (fish bone) 
Dari data out of control sebelumnya yang telah didapatkan, maka akan dibuat diagram fish bone untuk 
menganalisa sebab terjadinya cacat sampai ditemukan inti permasalahannya.  
Penyelesaian Masalah 
Pada tahap ini akan dicari pemecahan dari masalah yang telah diuraikan didalam diagram sebab-akibat dan 
menentukan solusi yang tepat dalam memperbaiki proses produksi tekstil T/R tersebut                                                                                   
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Data Cacat dari Produksi Tekstil T/R 
Tabel 1 menunjukkan jumlah cacat yang terjadi pada proses produksi tekstil T/R  yang diperoleh pada 


































T-2010 29215 1042 105 139 44 10 25 38 60 0 0 0 40 0 11 472 
T-2013 29333 1336 121 100 41 57 39 146 73 0 100 11 0 17 0 714 
T-
2013CM 
2609 50 97 0 0 0 0 0 0 0 0 0 14 0 0 43 
T-2020 27251 1560 159 215 49 17 135 98 89 26 20 0 0 10 20 838 
T-
2020CM 
2890 600 132 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 
T-2056 8535 632 123 83 23 0 0 46 0 0 0 0 0 0 0 275 
T-
2056CM 
3536 760 120 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 
T-2200 59846 4270 125 220 207 122 68 21 157 91 203 25 0 0 19 1458 
T-
2200CM 
1940 74 100 0 0 0 0 10 32 0 0 0 0 0 0 74 
T-2321 1468 75 99 0 27 0 15 0 23 0 0 0 0 0 0 100 
T-2325 172242 14589 170 899 1695 801 651 399 310 541 232 59 25 40 0 6104 
T-2338 8590 193 145 0 10 58 35 20 0 0 0 10 0 0 0 178 
T-2351 3103 767 186 54 24 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 377 




Tabel 1. Jumlah cacat yang terjadi pada proses produksi tekstil T/R 
Diagram Pareto Jenis cacat 
Dari data yang diperoleh pada tabel diatas kemudian dibuat gambar diagram pareto untuk menunjukkan prioritas 
dalam melakukan perbaikan yang dimulai dari jumlah cacat tertinggi. 
 
 
Gambar 1.  Pareto Jenis Cacat 
Pada gambar diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa jenis cacat yang sering terjadi adalah Somemura (cacat 
belang). 
Pengolahan Data 
Penyusunan Peta Kendali 
Peta kontrol yang digunakan untuk mengendalikan besarnya prosentase produk yang rusak adalah peta c. 
Langkah-langkah pembuatan peta kontrol c adalah sebagai berikut: 
1. Menghitung Banyaknya Ketidaksesuaian atau kecacatan Somemura 
Berdasarkan pada tabel dan gambar Diagram Pareto diatas menunjukkan jumlah cacat yang sering terjadi 
adalah Somemura, maka selanjutnya akan dihitung banyaknya ketidaksesuaian produk cacat sebagai berikut: 
 





Banyaknya titik cacat 
pada kain (c) 
Cacat kain dengan 
kualitas grade C (n) 
Bagian yang tak 
sesuai (u=c/n) 
1 T-2010 105 1042 0.54 
2 T-2013 121 1336 0.63 
3 T-2013CM 97 50 4.78 
4 T-2020 159 1560 0.67 
5 T-2020CM 132 600 0.22 
6 T-2056 123 632 1.13 
7 T-2056CM 120 760 0.17 
8 T-2200 125 4270 0.75 
9 T-2200CM 100 74 6.47 
10 T-2321 99 75 7.75 
11 T-2325 170 14589 0.90 
12 T-2338 145 193 3.26 
13 T-2351 186 767 0.64 
14 T-2351CM 145 1285 0.75 
15 T-2755 136 1103 1.04 
16 T-2755CM 120 49 10.57 
17 T-29121 120 2534 0.23 
18 T-29187 139 301 2.25 
19 T-32051 114 237 3.54 














T-2755 25705 1103 136 134 40 239 11 0 41 0 64 38 0 0 0 803 
T-
2755CM 
679 49 120 0 0 14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 34 
T-29121 2977 2534 120 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 259 
T-29187 10284 301 139 89 13 54 18 46 50 0 0 0 11 0 0 333 
T-32051 3906 237 114 0 112 0 20 21 0 0 13 0 0 0 0 198 






2. Membuat Gambar Peta Kontrol 
Karena sampel yang diambil diatas banyaknya dan ukurannya konstan, maka akan menggunakan peta 
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Banyaknya titik cacat 
pada kain (c) 
1 T-2010 105 
2 T-2013 121 
3 T-2013CM 97 
4 T-2020 159 
5 T-2020CM 132 
6 T-2056 123 
7 T-2056CM 120 
8 T-2200 125 
9 T-2200CM 100 
10 T-2321 99 
11 T-2325 170 
12 T-2338 145 
13 T-2351 186 
14 T-2351CM 145 
15 T-2755 136 
16 T-2755CM 120 
17 T-29121 120 
18 T-29187 139 
19 T-32051 114 
Jumlah 2456 
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Gambar 2. Peta kontrol ketidaksesuaian cacat Somemura 
 
 Dengan menggunakan software minitab  setelah memasukan data, maka tampak pada gambar peta 
kontrol diatas menjelaskan bahwa sampel nomor 11 dan sampel nomor 13 berada diluar batas kendali atas 
(upper control line), dikarenakan batas atas maksimum sebesar 163.4 dan minimum 95.2. Tampak dalam 
gambar tersebut bahwa sampel nomor 11 dan sampel 13 berada diluar batas kontrol. Nilai ketidaksesuain 
produk cacatnya adalah 99 dan 186 sedangkan batas kontrol atasnya 163,4. Dengan asumsi bahwa terdapat 
sebab khusus untuk data sampel nomor 11 dan nomor 13, sehingga terjadi out of control maka sampel ini 
dihilangkan untuk dapat dibuat revisi pada peta kontrol. 
Analisa terhadap sebab terjadinya kondisi out of control 
 Pada peta control terlihat bahwa pada data ke 11 dan ke 13 telah terjadi kondisi out of control dimana 
jumlah cacat yang terjadi melebihi batas kontrol yang ditentukan yaitu sebesar 170 dan 186. pada kasus ini 
penulis akan mencari penyebab dari terjadinya hal tersebut, dimana langkah pertama adalah dengan melakukan 




engineering serta. Dari hasil diskusi maka didapat hasil-hasil seperti yang ditampilkan pada Tabel 4. 
Kemungkinan-kemungkinan penyebab diatas jika digambarkan dalam diagram sebab akibat akan tampak seperti 
ditunjukkan pada gambar fishbone dbawah ini, sedangkan tabel diagram sebab-akibat membagi kemungkinan 
penyebab tersebut menurut kelompoknya. 
 
Tabel 4. Kemungkinan Penyebab cacat Somemura (Warna belang) 
Bagian Sub-bagian Kemungkinan Penyebab 
Produksi (dyeing) 
Operator 1 Pengadukan zat warna tidak sempurna, sehingga menimbulkan 
penggumpalan dan warna tidak merata ketika bahan dimasukan 
ke mesin pewarnaan. 
Operator 2 Pada saat proses pengeringan panas yang dihasilkan oleh mesin 




Operator kurang berpengalaman. 
Kurangnya perawatan pada mesin. 
Tidak tepatnya scheduling maintenance pada mesin. 
Teknisi 
perawatan 
Komposisi zat warna yang tidak sesuai mengakibatkan  hasil 
yang tidak sempurna. 
Akibat produktivitas kerja mesin yang meningkat menyebabkan 
ketelitian kerja mesin menurun. 
 
 
Tabel 5. diagram sebab-akibat 
Faktor Penyebab 
Manusia 
Operator kurang berpengalaman 
Tidak ada aktifitas pengecekan ulang yang dilakukan opeartor 
Mesin 
Warna menjadi belang 
Panas berlebih yang dihasilkan oleh mesin 
Pengadukan zat warna tidak sempurna 
Metode 
Kurangnya perawatan pada mesin 
Tidak tepatnya scheduling maintenance 
Material 
Kualitas tekstil T/R yang tidak sesuai permintaan konsumen 
Perlakuan terhadap material tidak sesuai dengan prosedur 
Lingkungan 
Sirkulasi udara di ruangan kurang baik 
Tempat kerja yang kurang nyaman 
 
 
Gambar 3. Diagram Sebab-Akibat 
 
Setelah data analisa sebab-akibat didapat, maka akan dilakukan analisa terhadap masing-masing faktor 
penyebabnya. 
1. Faktor Manusia 
Pada kasus ini manusia merupakan faktor yang sangat berperan dalam menunjang kegiatan produksi. Namun 
akibat aktivitas kerja yang kontinu menimbulkan rasa jenuh yang dialami operator sehingga operator enggan 
melakukan pengecekan ulang terhadap S.O.P  (Standart Operation Procedure) yang seharusnya dilakukan. 
2. Mesin 
Mesin yang dipakai pada proses ini adalah sebagai berikut : GREY, Pada mesin ini dilakukan proses 
pengecekan layak atau tidaknya bahan tekstil T/R untuk masuk pada proses selanjutnya.; TONYU, Pada 
mesin ini dilakukan proses pembukaan gulungan-gulungan bahan tekstil T/R.; SCOURING, Pada mesin 





proses pemantapan panas adalah untuk mendapatkan dimensi kain yang stabil dari serat 
sintesis.;ALKALISASI, Proses pengurangan berat bertujuan untuk mendapatkan pegangan kain yang lemas 
dan lembut seperti berat.; DYEING, Pada mesin dyeing proses yang dilakukan adalah pemberian warna 
permanen pada bahan tekstil T/R.; KENTAN DYEING, Pada proses kentan dyeing dilakukan pengecekan 
awal terhadap hasil pewarnaan finishing.; FINISHING, Proses finishing meliputi :Penyempurnaan resin 
(Pemberian zat kimia pada bahan tekstil T/R untuk meningkatkan mutunya seperti tahan kusut, halus dan 
lembut)., dan Penyempurnaan dekatisasi, biasanya proses ini dilakukan pada mesin confit yaitu dengan cara 
menyemprotkan uap panas pada kain yang telah digulung.; KENTAN FINISHING, Pemeriksaan kain dari 
hasil proses penyempurnaan tujuan untuk menentukan grade kain tersebut. Setelah itu dilakukan proses 
pengepakan diantaranya :Stamping (pemberian cap),Pelipatan dan penggulungan,Pengemasan dan 
pemberian label. 
3. Metode 
Tidak tepatnya shedulling perawatan pada mesin serta didukung juga dengan meningkatnya kinerja mesin 
mengakibatkan kerja mesin tidak sempurna, sehingga hasil yang didapat tidak sesuai dengan standar 
perusahaan. Contoh kecil, tidak tepatnya shedulling perawatan adalah penggantian oli mesin, pengecekan 
kondisi mesin, dan kemungkinan-kemungkinan spare part mesin yang tidak diganti mengakibatkan 
buruknya kinerja mesin. 
4. Material 
Bahan baku dan bahan penolong yang digunakan pada proses pembuatan tekstil T/R adalah serat polyester, 
chemical, dyestuff (zat warna), serat rayon. Untuk menghasilkan mutu produk yang baik dapat dipengaruhi 
dari bahan bakunya atau bahan penolong. Karena apabila bahan baku/bahan penolong kurang bagus, maka 
akan menghasilkan produk yang kurang baik pula. Untuk itu pengendalian pada bahan baku sangat perlu 
sekali guna menunjung proses produksi selanjutnya. Sedangkan dikatakan kurang baik apabila bahan 
baku/bahan penolong tersebut : → Bahan baku tersebut yang tidak memiliki standar yang ditetapkan 
perusahaan, sehingga produk yang dihasilkan akan mengakibatkan renggangnya serat tekstil T/R dan 
sebagainya.; → Bahan-bahan penolong yang tidak sesuai dengan ukuran yang distandarkan oleh perusahaan 
akan mengakibatkan perbedaan lot dyestuff/zat warna mengakibatkan produk menjadi rusak. 
5.   Lingkungan 
Selain faktor-faktor yang telah diuraikan diatas, faktor lingkungan pun dapat menyebabkan masalah pada 
proses produksi antara lain : a). Suasana kerja yang kurang menyenangkan karena kebisingan yang terjadi 
setiap tahap kegiatan produksi.; b). Keadaan lingkungan pabrik yang terkadang pernafasan dan sirkulasi 
udara yang kurang memenuhi kebutuhan menjadikan panasnya udara dan bau zat kimia.; c). Layout atau tata 
letak pabrik yang tidak pernah diganti atau melakukan relayout ruang pabrik disebabkan karena akan 
mengeluarkan biaya yang banyak. Terlalu banyak bahan yang masuk pada ruang proses produksi dan 
pewarnaan sehingga ruang menjadi sumpek. 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Evaluasi 
Berdasarkan diagram kendali UCL/LCL dan diagram pareto, menurunnya produk yang mengalami 
penyimpangan wana dapat dievaluasi dari faktor-faktor penyebab yang mengakibatkan hal tersebut terjadi 
antara lain:  
1. Manusia 
 Manusia merupakan salah satu faktor yang sangat berperan sekali dalam menunjang kegiatan produksi, 
terutama sekali pada proses produksi tekstil T/R. Man atau manusia sebagai pelaksana bertindak langsung 
dalam menangani mesin yang beroperasi. Karena mesin tanpa ada yang megendalikan atau yang 
mengoperasikan tak mungkin akan berjalan atau beroperasi. Itu semua disebabkan oleh beberapa faktor 
antara lain : a). Man atau manusia yang bertinadak langsung sebagai pelaksana kurang mempunyai rasa 
tanggung jawab terhadap pekerjaannya, lalai dan kurang teliti sehingga hasilnya pun kurang memuaskan.; b). 
Dalam melaksanakan pekerjaannya, operator terkadang tidak memperhatikan lagi S.O.P (Standard 
Operation Procedure) mereka beranggapan bahwa pekerjaan yang dilakukan itu sudah betul, dan dilakukan 
terus menerus. Maka dari itu operator tidak lagi memperhatikan output dari pekerjaannya.; c). Timbulnya 
rasa bosan atau jenuh terhadap pekerjaannya, karena pekerjaan yang dilakukan hanya satu jenis atau yang 
dikerjakan hanya itu saja, dan tidak pernah diganti sehingga menimbulkan rasa jenuh dan bosan. 
2. Mesin 
Adapun yang menyebabkan hasil produk kurang sempurna antara lain : a). Mesin sudah tua,karena mesin 
yang ada belum pernah dilakukan penggantian mesin sejak mulai dioprasikan.; b). Karena mesin yang 
digunakan mesin impor, maka peraltan untuk maintenance mesin pun tidak ada yang lokal dan harus impor 





Adapun yang menyebabkan masalah timbul pada metode ini, diantaranya: a). Kurangnya perawatan pada 
mesin yang menyebabkan hasil produk yang diproduksi oleh mesin tidak sesuaiakan dengan spesifikasi yang 
ada.; b). Jadwal pemeriksaan terhadap mesin terkadang diabaikan.; c). Operator maintenance tidak 
melakukan pemeriksaan sesuai dengan S.O.P (Standard Operation Procedure) 
4. Material 
Bahan baku dan bahan penolong yang digunakan pada proses pembuatan tekstil T/R adalah serat polyester 
(35%), chemical, dyestuff (zat warna), serat rayon (65%). Untuk menghasilkan mutu produk yang baik dapat 
dipengaruhi dari bahan bakunya atau bahan penolong. Karena apabila bahan baku/bahan penolong kurang 
bagus, maka akan menghasilkan produk yang kurang baik pula. Untuk itu pegendalian pada bahan baku 
sangat peru sekali guna menunjang proses produksi selanjutnya. Sedangkan dikatakan kurang baik apabila 
bahan baku/bahan penolong tersebut: a). Bahan baku tersebut tidak memiliki standar yang ditetapkan 
perusahaan, sehingga produk yang dihasilkan akan mengakibatkan renggangnya serat pada teksti T/R dan 
sebagainya.; b). Bahan-bahan penolong yang tidak sesuai dengan ukuran yang distandarkan oleh perusahaan 
akan mengakibatkan perbedaan lot dyestuff atau zat warna mengakibatan produk menjadi rusak. 
5. Lingkungan 
Selain fakor-faktor yang telah diuraikan diatas, faktor lingkungan pun dapat menyebabkan masalah pada 
proses produksi antara lain: a). Suasana kerja yang kurang menyenangkan karena kebisingan yang terjadi 
setiap tahap kegiatan produksi.; b). Keadaan lingkungan pabrik yang terkadang mengganggu pernafasan dan 
sirkulasi udara yang kurang memenuhi kebutuhan menjadikan panasnya udara dan bau zat kimia.; c). Layout 
atau tata letak ruangan pabrik yang tidak pernah diganti atau melakukan relayput ruang pabrik disebabkan 
karena akan mengeluarkan biaya yang banyak.; d). Terlalu banyak bahan yang masuk pada ruang proses 
produksi dan pewarnaan sehingga ruangan menjadi sempit. 
Penanggulangan 
Dengan mengevaluasi faktor-faktor yang berpengaruh pada proses produksi tekstil T/R, maka penulis dapat 
mengetahui penanggulangan yang dapat diambil untuk memecahkan permasalahan yang timbul yaitu adanya 
produk jadi yang mengalami penyimpangan warna. Adapaun tindakan perbaikan yang akan diambil adalah 
sebagai berikut: 
1. Manusia 
Penanggulangan penyebab adanya penyimpangan warna yang terjadi pada proses produksi tekstil T/R yang 
dipengaruhi oleh faktor manusia atau operator adalah: a). Perlu adanya himbauan tentang kewajiban untuk 
mengikuti pelatihan-pelatihan bagi operator khususnya dan seluruh karyawan perusahaan pada umumnya 
yang tujuannya agar operator dapat bekerja sesuai dengan cara kerja work instruction yang benar dan 
diadakan pengawasan untuk mengetahui perkembangannya.; b). Selama PT. Southern Cross Textile Industry 
(SCTI) yang menginduk pada PT. TRISULA Bandung yang sudah terdaftar sebagai perusahaan yang telah 
mengantongi ISO 9000. Untuk itu  perlu adanya pengawasan yang intensif terhadap mutu produk yang akan 
diekspor ataupun yang akan dijual didalam negeri dengan diberkannya seminar-seminar masalah ISO 9000 
kepada para operator untuk diperhatikan bahwa betapa pentingnya mutu produk dimata dunia.; c). 
Penempatan operator harus disesuaikan degan keahlian dan kemampuan fisik, sehingga tidak menghambat 
jalannya produksi. 
2. Mesin 
Penanggulangan terhadap faktor mesin yang mengakibatkan produk tekstil T/R mengalami penyimpangan 
warna: a). Kalau memang mesin sudah tua (AUS) dan semestinya harus diganti yang baru walaupun harus 
mengeluarkan biaya yang banyak. Ini maintenance dilakukan agar proses produksi dapat berjalan 
sebagaimana mestinya.; b). Perlu dilakukan maintenance atau perawatan mesin yang teratur agar mesin tidak 
cepat rusak, dan bila ada kerusakan bisa cepat ditanggulangi.; c). Diadakan pelumasan tepat waktu agar 
mesin tidak cepat aus.; d). Karena spare part dan peralatan mesin merupakan barang impor, maka harus 
disediakan suku cadang yang cukup. 
3. Metode 
Faktor metode sangat erat hubunganya dengan ketepatan operator dalam menjalankan tugasnya sesuai 
dengan working list serta operator mencatat hasil pengamatannya sesuai dengan keadaan sebenarnya dan 
tidak dimanipulasi. 
4. Material 
Masalah yang terjadi pada bahan baku atau bahan penolong dapat ditanggulangi dengan cara: a). Perlu 
dilakukan pengendalian bahan baku atau bahan penolong yang dimulai dari penerimaan bahan baku dari 
pihak produsen. Yang fungsinya untuk mengecek apakah bahan baku tersebut layak untuk digunakan atau 
tidak. Bila tidak layak untuk digunakan sebaiknya cepat ditindaklanjuti agar hasil dari proses produksi tekstil 
T/R ini memiliki kualitas yang baik.; b). Perlu dilakukan pengecekan kerataan zat warna agar dalam proses 






Faktor lingkungan sangat berpengaruh pada proses produksi tekstil T/R. Dan faktor ini dapat menyebabkan 
masalah proses produksi. Penanggulangan yang dapat dilakukan untuk faktor lingkungan adalah: a). 
Penekanan terhadap sanitasi (kebersihan lingkungan) yang dikerjakan secara rutin setiap shiftnya sehingga 
debu dan kotoran lain tidak menumpuk dan akan mengakibatkan pernafasan dan pengelihatan terganggu.; b). 
Perlu dilakukan relayout walaupun diperlukan waktu dan biaya demi kelangsungan hidup perusahaan dan 
kesejahteraan karyawan.; c). Ditambahnya ventilasi udara agar sirkulasi udara pada ruangan tidak terlalu 
panas. 
 
 Dari hasil pengamatan setelah dilakukan perbaikan dapat dilihat bahwa produk cacat pada proses 
pewarnaan tekstil T/R di bulan berikutnya mengalami penurunan, hal tersebut dapat dilihat pada sampling yang 
dilakukan setelah perbaikan yang ditunjukkan pada Tabel 6, 7 dan Gambar 4.  
 





cacat pada kain (c) 
Cacat kain dengan 
kualitas grade C (n) 
Bagian yang tak sesuai 
(u=c/n) 
1 T-2010 100 1042 0.54 
2 T-2013 101 1336 0.63 
3 T-2013CM 97 50 4.78 
4 T-2020 96 1560 0.67 
5 T-2020CM 97 600 0.22 
6 T-2056 115 632 1.13 
7 T-2056CM 104 760 0.17 
8 T-2200 97 4270 0.75 
9 T-2200CM 100 74 6.47 
10 T-2321 102 75 7.75 
11 T-2325 100 14589 0.90 
12 T-2338 108 193 3.26 
13 T-2351 107 767 0.64 
14 T-2351CM 106 1285 0.75 
15 T-2755 109 1103 1.04 
16 T-2755CM 99 49 10.57 
17 T-29121 111 2534 0.23 
18 T-29187 112 301 2.25 
19 T-32051 98 237 3.54 
Jumlah 1959 31457  
 
Berikut adalah perhitungan untuk data c yang baru. Maka didapat BKA dan BKB yang baru, dengan perumusan 
sebagai berikut : 1 9 5 9
1 0 3 .1 0
1 9
G S c c

   3
1 0 3 . 1 0 3 1 0 3 . 1 0
1 3 3 . 5 6
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cacat pada kain 
(c) 
1 T-2010 100 
2 T-2013 101 
3 T-2013CM 97 
4 T-2020 96 
5 T-2020CM 97 
6 T-2056 115 
7 T-2056CM 104 
8 T-2200 97 
9 T-2200CM 100 
10 T-2321 102 
11 T-2325 100 
12 T-2338 108 
13 T-2351 107 
14 T-2351CM 106 
15 T-2755 109 
16 T-2755CM 99 
17 T-29121 111 
18 T-29187 112 





Dari Diagram Pareto yang digunakan untuk mencari cacat terbesar yang terjadi selama proses produksi tekstil 
T/R bagian Dyeing terlihat bahwa memiliki presentase jenis cacat Somemura (warna belang) yang tinggi 
diantara jenis cacat lainnya. Oleh karena itu untuk jenis cacat tersebut dilakukan tindakan perbaikan dengan 
tujuan untuk menekan prosentase jenis cacat Somemura (warna belang) hingga batas kendali.Dengan 
menggunakan metode Brainstorming dan diagram sebab akibat. Dari kedua faktor tersebut timbul adanya 
kecacatan. Penelitian terhadap faktor tersebut dilakukan secara terpadu dengan menyelidiki semua faktor yang 
terlibat dalam proses, seperti:faktor manusia, faktor metoda, faktor material, faktor mesin dan faktor lingkungan. 
Keseluruhan faktor tersebut diteliti satu persatu hingga ditemukan faktor utamanya (dominan).Dari peta kontrol 
yang dibuat dapat mengetahui kondisi out of control dari proses pewarnaan tekstil T/R dengan parameter peta 
kontrol (Peta c) sebagai berikut : 
a. Garis Sentral = 103.10 
b. BKA =  133.56 
c. BKB  =  72.63 
Saran 
 Penulis memiliki sedikit saran untuk perusahaan, yaitu guna menekan angka kecacatan yang tinggi 
pada jenis cacat somemura hendaknya metode pada diagram sebab-akibat (Fish bone) dimodifikasi. Terutama 
pada faktor  manusia, hendaknya perlu dilakukan perubahan posisi kerja. Sehingga para operator mesin 
khususnya tidak jenuh dengan suasana kerja yang mereka hadapi. Aspek manusia tidak terlepas pada faktor 
lingkungan pula yang merupakan penunjang faktor manusia. Maka jika manusia bekerja dengan baik hasil 
produksi pun akan maksimal. 
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